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Titel: 


Verfahren und Vorrichtung zum SpritzgieBen von 
SpritzguBteilen aus plastifizierbarem Material 


Abstrakt 


Zunachst wird ein erstes plastifiziertes Material in eine SpritzgieBform 
eingespritzt und wenn sich dieses Material am Rand verfestigt hat, wird 
anschlieBend ein zweites plastifiziertes Material in die SpritzgieBform eingespritzt 
und nur das zweite plastifizierte Material wird wahrend des Erstarrens bewegt, 

Dadurch entsteht eine erhohte Festigkeit des SpritzguBteils. 
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Verfahren und Vorrichtung zum SpritzgieBen von Spritzguliteilen aus 
plastifizierbarem Material 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Spritzgiefien von 
(l^/^"^ . SpritzguBteilen aus plastifizierbarem Material, bei dem ein erstes plastifiziertes 
Material in eine SpritzgieBform eingespritzt wird und sich am Rand der Form 
verfestigt und anschlieliend ein zweites plastifiziertes Material in die 
SpritzgieBform eingespritzt wird. 

Derartige Verfahren werden als Sandwich- Verfahren oder als Mono-Sandwich- 
10 Verfahren bezeichnet. Sie fiihren bei dem SpritzguBteil zu einer auBeren Hiille 
und einem Kern, wobei vorzugsweise Hulle und Kern aus unterschiedlichen 
Materialien gefertigt sind. Die Festigkeit derartiger Materialien wird durch die 
Auswahl der verwendeten Materialien und deren Starke beeinfluBt. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die Festigkeit der mit dem bekannten 
15 Verfahren-4ierstellbaren SpritzguBteile zu erhohen. 

Diese Aufgabe wird dadurch gelost, daB nur das zweite plastifizierte Material 
wahrend des Erstarrens bewegt wird. . . 

Das Bewegen des Materials .fiihrt einerseits zu einer erhohten Festigkeit, und 
andererseits zu einer guten Verbindung zwischen erstem und zweitem Material. 
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Vorteilhaft ist es, wenn das zweite plastifizierte Material von mindestens einer 


zweiten Offnung in die SpritzgieBform eingespritzt wird. Das Einspritzen des 
Materials von verschiedenen Seiten bringt den Vorteil, daB die zum Einspritzen 
der Materialien verwendeten Kolben oder Schnecken gegeneinander getaktet 
werden konnen, so daB im zweiten plastifizierten Material eine Bewegung 
entsteht. 

Eine derartige Kolbenanordnung erlaubt es auch, das zweite plastifizierte Material 
nur in einer Richtung zu bewegen. Eine Bewegung des zweiten plastifizierten 
Materials in einer Richtung kann jedoch auch mittels eines Kolbens und einer 
Uberstromoffnung in der SpritzgieBform erzielt werden. Sofern die 
SpritzgieBform zwei Offnungen hat, konnen diese Offnungen auch iiber einen 
BaypaB miteinander verbunden werden, so daB mit einer passenden Ventiltechnik 
das zweite plastifizierte Material im Kreis bewegt werden kann. Die Bewegung 
kann einerseits durch die Zufiihrschnecken oder -kolben erzeugt werden. 
Andererseits kann jedoch auch im BypaB eine Pumpe vorgesehen sein. 

Eine bevorzugte Ausfiihrungsform sieht vor, daB die Bewegung durch Oszillation 
des Einspritzkolbens oder der Einspritzkolben erzeugt wird. Die Oszillation 
bewirkt keine starke Masseverschiebung und hat jedoch den Vorteil, daB das 
plastifizierte Material ausgerichtet wird. 

Eine Variante sieht yor, daB die Bewegung durch Ultraschall erzeugt wird. Auch 
mit Ultraschall kann in der SpritzgieBform eine Bewegung erzeugt werden, die 
ausschlieBlich das zweite plastifizierte Material bewegt. 

Eine weitere Variante sieht vor, daB ein elektromagnetisches Feld auf das zweite 


plastifizierte Material einwirkt. Auch dadurch ist eine Aiisrichtung des 
plastifizierten Materials zu erreichen. 

Bei speziellen Anwendungsgebieten ist es moglich, die Bewegung durch Eindusen 
eines Fluids zu erzeugen. Unter Fluid wird einerseits ein Gas verstanden, 
andererseits kann das Fluid jedoch auch eine beliebige Flussigkeit sein, die in das 
zweite plastifizierte Material eingediist wird. 

Eine weitere Variante sieht vor, dafi die Bewegung durch eine Schmelzepumpe 
erzeugt wird. Beispielsweise durch eine Zahnradpumpe, die anstelle eines 
Kolbens eingesetzt wird, kann eine Bewegung in eine Richtung oder eine Hin- 
und Herbewegung erzeugt werden. 

Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung sieht vor, daB das zweite plastifizierte 
Material von zwei Stellen zuniindest zum Teil gleichzeitig in die SpritzgieBform 
eingespritzt wird. Das Material trifft dann an einer Stelle aufeinander und es 
entsteht dort eine Naht, die durch die Bewegung besonders verfestigt wird. 
Dieser Nahtbereich fiilirt zu einer besonders hohen Festigkeit und es wird daher 
vorgeschlagen, diesen Nahtbereich in besonders beanspruchte Bereiche zu legen. 
Der Nahtbereich, der friiher in weniger beanspruchte Bereiche gelegt wurde, da 
er nur eine geringe Festigkeit aufweist, hat durch die Bewegung des 
plastifizierten Materials wahrend des Erstarrens eine etwa um den Faktor 4 
erhohte Festigkeit. Dieser Vorteil ist nicht auf das Sandwich- Verfahren 
beschrankt, sondern kann allgemein bei Spritzgiefiverfahren genutzt werden. 

Beispielsweise zum Einbringen elektronischer Schaltungen in ein SpritzguBteil 


wird vorgeschlagen, daB vor oder nach dem Einspritzen des ersten plastifizierten 
Materials eine Folie oder ein Gewebe in die SpritzgieBform eingelegt wird. Die 
Folie kann eine elektrische Schaltung aufweisen und das Gewebe kann im 
einfachsten Fall der Festigkeitserhohung dienen. Die eingelegte Folie kann aus 
unterschiedlichen Materialien bestehen. Eine Dekorfolie dient optischen Zwecken. 
Die Folie kann jedoch auch bestimmte chemische und/oder physikalische 
und/oder elektrische und/oder thermische und/oder optische und/oder 
mechanische Eigenschaften haben, die der spezielle Anwendungsfall erfordert. 
Ein breites Anwendungsgebiet ersclilieBen Folien, die auf fotooptische oder 
galvanische Weise erzeugte elektrische oder elektronische Schaltungen aufweisen. 

Eine in vielen Fallen vorteilhafte Variante des Verfahrens sieht vor, daB das erste 
Material nur einen Teil der Wandung der SpritzgieBform bedeckt. Dies fiihrt 
dazu, daB das SpritzguBteil eine AuBenwandung aus zwei verschiedenen 
Materialien hat, die beispielsweise in unterschiedlichen Farben ausgefiihrt sein 
konnen. Bei diesem Verfahren wird vorzugsweise ein Absatz in der Form 
genutzt, urn einen definierten Ubergang zwischen den beiden Materialien zu 
erzielen. 

Eine Alternative dazu sieht vor, daB nach teilweisem Befullen der SpritzgieBform 
mit einem ersten Material mittels eines Schiebers ein weiterer Bereich der 
SpritzgieBform geoffnet wird, der anschlieBend mit dem zweiten Material gefiillt 
wird. Auch der Schieber fiihrt zu einem definierten Ubergang vom ersten zum 
zweiten Material, Vorzugsweise wird in Abhangigkeit vom Einspritzvorgang - 
d.h. z. B. von der Wegstrecke, die eine Zufiihrschnecke zuruckgelegt hat - der 
Schieber aktiviert. 


Eine Modifikation des erfindungsgemaBen Verfahrens sieht vor, daB vor dem 
ersten plastifizierbaren Material niindestens ein weiteres plastifizierbares Material 
eingespritzt wird. Dies fiihrt zii einem Aufbau des SpritzguBteils aus einzelnen 
konzentrischen Schichten, vvobei je nach Verfahrensfuhrung das plastifizierte 
Material bestimmter Schichten bewegt werden kann. Bewegte und unbewegte 
Schichten konnen abgewechselt werden und es kSnnen nacheinander bewegte 
Schichten baumkuchenartig eingebracht werden, um ein besonders festes 
SpritzguBteil zu erzeugen. 

Vorteilhaft ist es, wenn das zweite plastifizierte Material einen Fiillstoff aufweist. 
Als Fiillstoff sind Fasern, Partikel, RuB und Metalle moglich. Als plastifiziertes 
Material kommt neben Kunststoffen auch plastifizierbare Keramik und 
plastifizierbares Pulvermetall in Frage. 

Die nach den beschriebenen Verfahren hergestellten SpritzguBteile eignen sich 
wegen ihrer hohen Festigkeit als Stabilisator, Strebegelenkwelle und Insert fiir 
unterschiedlichste Zwecke. Die Teile sind sowohl besonders auf Zugdruck als 
auch auf Biegung gut beanspruchbar. Die Verwendung unterschiedlicher 
Materialien, insbesondere als erstes plastifiziertes Material, erschlieBt die 
Herstellung von Deckeln oder Gehausen mit Dichtung, Laufrollen init Nabe und 
Laufflache oder SchwingungsabsorberfiiBen. 

Gerade die Verwendung von Gummi als plastifizierbares Material ermoglicht 
auch die . Herstellung von Scharnieren, wobei zwei oder mehrere feste 
Kunststoffmaterialien durch ein Gummistiick miteinander verbunden sind. Bel 
einem bevorzugten Ausfiihrungsbeispiel werden von zwei Seiten als erstes 


plastifiziertes Material aushartende Kunststoffe eingespritzt, die zwei beabstandete 
Korper bilden. Anschlie/iend wird der Abstand zwischen den Korpern und ggf. 
eine Innenseite mit Gum mi material ausgefiillt, so daB ein Scharnier zwischen 
zwei Kunststoffteilen entsteht. 

Ziir Losung der Aufgabe dient auch eine SpritzguBvorrichtung mit einer 
Justierdiise. 

In der Praxis hat sich herausgestellt, daB die Positionierung der Justierdiise 
zwischen SpritzgieBform und SpritzguBvorrichtung haufig sehr zeitaufwendig ist. 
Diese Aufgabe wird dadurch gelost, daB bei einer gattungsgemaBen 
SpritzguBvorrichtung die Justierdiise an einer Flache anliegt und mit einem 
Flansch befestigt ist. 

Ublicherweise ist die Justierdiise in die Flache an der SpritzguBvorrichtung 
eingeschraubt und beim Einschrauben der Justierdiise verandert sich der Abstand 
des Diisenendes zur SpritzguBvorrichtung. Dieses Problem wird dadurch 
eleminiert,. daB ein an der Justierdiise befestigter Flansch oder ein iiber die 
Justierdiise stiilpbarer Flansch mit der SpritzguBvorrichtung fest verbunden ist, 
so daB die Justierdiise in einer beliebigen um ihre Achse gedrehten Position an 
der SpritzguBvorrichtung befestigbar ist. Insbesondere wenn die Justierdiise 
mehrere Offnungen hat, die abwechselnd genutzt werden sollen, ist die 
beschriebene Vorrichtung von besonderem Vorteil. 


Eine Weiterbildung der beschriebenen Vorrichtung sieht vor, dafl die Justierduse 
verschiedene Kanale aufweist und in einem Block beweglich ist, so daB ein Kanal 
der Justierduse mit einem Kanal im Block fluchtet. 

Dieser erfindungsgemafie HeiBkanalblock erlaubt es, entweder von der 
Justierduse plastifiziertes Material durch den HeiBkanalblock zur SpritzgieBform 
zu leiten oder die Zuleitung an einer Wandung des Blocks enden zu lassen und 
durch einen weiteren Kanal der Justierduse eine Durchstromung des Blocks zu 
ermoglichen. 

Vorzugsweilse wird die SpritzguBforni mit einer niedrig schmelzenden 
Metallegierung temperiert. 

Eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des erfindungsgemaBen Verfahrens ist als 
Ausfiihrungsbeispiel in der Zeichnung dargestellt und wird im folgenden naher 
erlautert. 

Es zeigt, 

Figur 1 eine schematische Darstellung einer SpritzgieBvorrichtung fiir das 
erfindungsgemaBe Verfahren, 

Figur 2 die Befestigung einer Justierduse an einer SpritzguBvorrichtung, 

Figur 3 eine schematische Darstellung zur Durchstromung einer 
SpritzgieBform, 
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Figur 4 eine perspektivische Ansicht eines HeiBkanalblocks mit Justierdiise 
und 

Figur 5 einen Schnitt durch die Justierdiise nach Figur 4. 

Die in Figur 1 dargestellte Spritzgielivorrichtung 1 besteht aus einer 
SpritzgieJJform 2 mit einem Formnest 3, das zwei Offnungen 4 und 5 aufweist. 
Diese Offnungen 4 und 5 sind fiber sich verzweigende Leitungen 6 und 7 jeweils 
mit zwei Zufuhrvorrichtungen 8, 9 und 10, 11 fur plastifiziertes Material 
. verbunden. Die sich verzweigenden T-Stiicke 14, 15 erlauben es abwechselnd, 
jeweils nur eine der Zufuhrvorrichtungen 8 oder 9 bzw. 10 oder 11 mit deni 
10 Formnest 3 zu verbinden. 

Dadurch ist es moglich, zunachst von zwei Seiten plastifiziertes Material in das 
Formnest 3 aus den Zufuhraggregaten 8 und 11 zuzufuhren und anschlieBend ein 
anderes plastifiziertes Material durch die Zufuhrvorrichtungen 9 und 10 in das 
|[^' Formnest 3 zu leiten. 

15 AuBerdenrkann zunachst aus den Zufuhrvorrichtungen 9 und 10 plastifiziertes 
Material in die Zufuhrvorrichtungen 8 und 11 gedruckt werden und anschlieBend 
wird zunachst aus einer der Zufuhrvorrichtungen 8 geschichtetes Material in das 
Formnest geschoben und dann aus der anderen Vorrichtung 11 geschichtetes 
Material in das Formnest geschoben, Dadurch entsteht eine vierfache Schichtung 

20 im Formnest. 

Daruber hinaus kann das in das Formnest 3 durch eine Offnung 4 eingefuhrte 


Material iiberstromen und durch die weitere Offnung 5 in ein anderes 
Zufiihraggregat iiberstromen oder es kann in einen Bypass 12 geschoben werden. 
Dariiber hinaus erlaubt die Pumpe 13 im Bypass 12 eine Kreislaufstromung durch 
das Formnest 3. 

Je nach Ventilstellung an den Stellen 14 und 15 konnen somit die eingangs 
beschriebenen Verfahren realisiert werden. 

Die Figur 2 zeigt eine Justierdiise 20, die mit einem Flansch 21 an eine 
SpritzguBvorrichtung 22 anschraubbar ist. Ein gestufter Absatz 23 an der 
Justierduse 20 dient dabei dem passgenauen Einsetzen der Justierdiise 20 in einen 
entgegengesetzt gestuften Absatz 24 an der Spritzgufivorrichtung 22. Nach 
Ansetzen der Justierduse 20 an der Spritzgufivorrichtung 22 wird diese durch 
Uberstiilpen des Flansches 21 und Anschrauben des Flansches 21 an der 
Spritzgufivorrichtung 22 befestigt. 

Die Figur 3 zeigt verschiedene Moglichkeiten des Einsatzes einer derartigen 
Justierduse. Vorzugsweise sind innerhalb der Justierdiise Riickschlagventile 25, 
26 bzw. 25', 25' vorgesehen. Dies erlaubt es, das Formteil 27 entweder in 
Richtung des Pfeiles 28 oder in Richtung des Pfeiles 29 zu durchstromen. 

Der in Figur 4 gezeigte Heifikanalblock 30 arbeitet mit einer speziellen 
Justierdiise 31 zusammen. Der Heizkanalblock hat einen durchgehenden Kanal 
32 und eine den Kanal 32 schneidende zentrale runde Offnung 33, in den der 
Diisenkopf der Justierdiise 31 einschiebbar ist. Dieser Dusenkopf hat eine quer 
zur Justierdiisenachse sich erstreckende Bohrung 34, die im Durchmesser dem 
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Kanal 32 entspricht und durch Einsenken der Justierdiise in die Offfnung 33 des 
HeiBkanalblocks 30 mit dem Kanal 32 fluchtet. 

Oberhalb der Bohrung 34 ist in der Justierdiise 31 eine L-formige Bohrung 35 
vorgesehen, die ebenfalls mit dem Kanal 32 zum Fluchten zu bringen ist und 
dann den Justierdiisenkorper 36 mit dem Kanal 32 verbindet, um plastifiziertes 
Material von Justierdiisenkorper 36 durch den L-formigen Kanal 35 in den Kanal 
32 zu fordern. 

Der Kanal 32 steht schlieBlich mit einer Zufiihrung 37 mit dem Formnest 3 in 
Verbindung. 


Patentanspriiche: 

1. Verfahren zum SpritzgieBen von SpritzguBteilen aus plastifizierbarem 
Material, bei dem ein erstes plastifiziertes Material in eine Spritzgieiiform 
(2) eingespritzt wird und sich am Rand der Form verfestigt und 
anschlieBend ein zweites plastifiziertes Material in die Spritzgieiiform (2) 
eingespritzt wird, dadurch gekennzeichnet, daji nur das zweite 
plastifizierte Material wahrend des Erstarrens bewegt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeicluiet, daJi das zweite 
plastifizierte Material von mindestens einer zweiten Offnung (5) in die 
SpritzgieBform eingespritzt wird. 

3. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch 
gekennzeichnet, daJi das zweite plastifizierte Material nur in einer 
Richtimg bewegt wird. 

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch 
gekennzeichnety daJi die Bewegung durch Oszillation des Einspritzkolbens 
Oder der Einspritzkolben erzeugt wird. 


Verfahren nach einem der vorhergehenden AnsprOche, dadurch 
gekennzeichnet^ daji die Bcv/cgung durch Ultraschall erzeugt wird. 
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Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch 
gekennzeichnet, daji ein elektroniagnetisches Feld auf das zweite 
plastifizierte Material einwirkt. 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch 
gekennzeichnet, daJi die Bewegung durch Eindiisen eines Fluids erzeiigt 
wird. 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch 
gekennzeichnety daJi die Bewegung durch eine Schmelzepumpe erzeugt 
wird. 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch 
gekennzeichnet, daJi das zweite plastifizierte Material von zwei Stellen 
zumindest zum Teil gleichzeitig in die SpritzgieBform (2) eingespritzt 
wird. 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch 
gekennzeichnet, daJi vor oder nach dem Einspritzen des plastifizierten 
Materials eine Folie oder ein Gewebe in die SpritzgieBform (2) eingelegt 
wird. 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch 
gekennzeichnet, daJi das erste Material nur einen Teil der Wandung der 
SpritzgieBform bedeckt. 
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Verfahren nach einein der vorhergehenden Anspriiche, dadurch 
gekennzeichnet, dafi nach teilweisem Befullen der SpritzgieBform (2) niit 
dem ersten Material mittels eines Schiebers ein weiterer Bereich der 
SpritzgieBform geoffnet wird, der anschlieBend mit dem zweiten Material 
gefullt wird. 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch 
gekennzeichnet, dafi vor dem ersten plastifizierbaren Material mindestens 
ein weiteres plastifizierbares Material eingespritzt wird. 

SpritzguBvorrichtung mit einer Justierdiise, dadurch gekennzeichnet, dafi 
die Justierdiise (20) an einer Flache (24) anliegt und mit einem Flansch 
(21) befestigt ist. 

SpritzguBvorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet , dafi die 
Justierdiise (31) verschiedene Kanale (34, 35) aufweist und in einem Block 
(30) bevveglich gefiihrt ist, so daB ein Kanal (34, 35) der Justierdiise (31) 
mit einem Kanal (32) im Block (30) fluchtet. 

SpritzguBvorrichtung nach Anspruch 14oder 15 ^ dadurch gekennzeichnet, 
dafi die SpritzgieBform (2) mit einer niedrig schmelzenden Metallegierung 
temperiert wird. 





